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Abstract of US2003026868 

An extruder die head for producing muftilayered 
tubes made of thermoplastic material exhibits a 
central annular channel, which is provided with 
an annular outlet die. Into the outer limiting wall 
of the channel empty annular slits, which feed a 
polymer melt and which constitute the smaller 
diameter openings of truncated channels, formed 
between the internal and external shells of 
stacked, conical insert members. To reduce the 
axial length of the extruder die head, the annular 
slits, feeding the polymer melts, also empty into 
the inside wall of the central annular channel. 
Said annular slits are the smaller diameter 
openings of truncated channels, formed between 
the internal and external shells of stacked conical 
internal insert members. 
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Die folgenden Angaben smd den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag genn. § 44 PatG ist gestellt 
@ Extruderdusenkopf 

(§) Ein Extruderdusenkopf zur Herstellung mehrschichti- 

ger Schlauche mitthermoplastischem Kunststoff welst ei- 

nen zentralen ringformigen Kanal auf, der mit einer ring- 

formigen Austrittsduse versehen ist. In der aufSeren Be- 

grenzungswand des Kanals munden ringformige, eine 

Kunststoffschmeize zufuhrende Rmgspalte, die die im 

Durchmesser kleineren Mundungen von kegeistumpffor- 

migen Kanalen sind, die zwischen den inneren und auf^e- 

ren Mantein von aufeinandergestapelten konusformigen 

Einsatzteilen gebildet sind. Zur Verrlngerung der axialen 

Lange des Extruderdusenkopfs munden auch in die inne- 

re Wand des zentralen Ringkanals Kunststoffschmelzen 

zufuhrende RIngspalte, die die im Durchmesser kleineren 

Mundungen von kegelstumpfformigen Kanalen sind, die 

zwischen den inneren und auf^eren Mantein von aufein- 
■ andergestapelten konusformigen inneren Einsatzteilen 
« gebildet sind. 
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Beschreibung 

Die Hrfindung bet.rifft einen ExtruderdUsenkopf, vorzugs- 
weise einen FoLienblaskopf, mit einem zentxalen ringformi- 
gen Kanal, der mit einer ringformigen Austriitsduse verse- 5 
hen ist und in dessen auBerer Begrenzungswand ringfor- 
mige, eine Kunststoffschmelze zufiihrende Ringspalte mtin- 
dcn, die die im Durchmesser kleineren Miindungen von ke- 
gelstumpffonnigen Kanalen sind, die zwischen den inneren 
und auBeren Mantein von aufeinandergestapelten konusfor- 10 
nnigen Einsatzteilen gebildet sind. 

Aus EP 0 568 544 B 1 ist ein Extruderkopf zum Extrudic- 
ren von mehrschichtigen Rohren aus thermoplastischeni 
Kunslstoff der eingangs angegebenen Art bekannt, dessen 
zentraler ringfonniger Kanal durch einen zentralen Dorn, 15 
dessen Mantel die innere Wandung des Kanals bildet, und 
durch diesen einfassende aufeinandergeschichtete konusfor- 
mige Einsatzteile. deren inneren Durchbriiche die AuBen- 
wand des zentralen ringformigen Kanals bilden, begrenzt 
isU Bei diesein bekannlen Exuruderkopf ist jeweils ein ke- 20 
gelstumpfformiger Kanal zwischen zwei glocken- oder ko- 
nusfbrmigen Einsatzteilen gebildet, die mit einer radialen 
Zufiihrungsbohrung fur die Kunststoffschmelze versehen 
sind. Fur jede zu extrudierende schlauchformige Kunststoff- 
schicht sind somit jeweils zwei konusformige Einsatzteile 25 
vorgesehen, die stapelformig aufeinandergeschichtet sind, 
zwischen sich ringformige Spalte aufweisen und durch diese 
miteinander verspannende Deckelteile zusammengehalten 
sind, die durch Spannschrauben miteinander verbunden 
sind. Der bekannte ExtruderdUsenkopf weist eine erhebliche 30 
Baulange auf, wenn vielschichtige Rohre hergestellt werden 
sollen. Derart langbauende ExtruderdUsenkftpfe sind jedoch 
nachteilig, weil sich aufgrund der groBen Hohe des Extru- 
derdiisenkopfes fUr die Kunststoffschmelze lange RieB wege 
ergeben, die zu hohen rheologischen Belastungen der 35 
Schichtgrenzen der Schmelze fuhren, die ein instabiles 
FlieBverhalten zur Folge haben konnen. Die langen FlieR- 
wege sind insbesondere fur Kunststoffe nachteilig, die eine 
Erwarmung uber eine langere Tj&ii nicht vertragen. Derartige 
Kunststoffe konnen sich bei zu langen Erwarmungszeiten 40 
zersetzen und versproden. 

Aufgabe der Erfindung ist es daher, einen ExtruderdUsen- 
kopf der eingangs angegebenen Art zu schaffen, der die Ex- 
trusion von Kunstsloffschlauchen mit gleich vielen Schich- 
ten gestattet, sich aber durch eine wesentlich niedrigere 45 
Bauhohe auszeichnet. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB 
auch in die innere Wand des zentralen Ringkanals Kunst- 
stoffschmelzen zufiihrende Ringspalte miinden, die die im 
Durchmesser kleineren Miindungen von kegelstumpfformi- 50 
gen Kanalen sind, die zwischen den inneren und auBeren 
Mantein von aufeinandergestapelten konusfomiigen inneren 
Einsatzteilen gebildet sind. 

Der crfindungsgemaBe ExtruderdUsenkopf laBt sich eben- 
falls in modularer Bau weise in einfacher Weise dadurch her- 55 
st.ellen, daB konusformige Einsatzteile in einer Anzahl auf- 
einandergeschichtet werden, die den gewunschten Schich- 
ten des extrudierten Schlauches entsprechen. Der crfin- 
dungsgemaBe ExtruderdUsenkopf laBt sich bei gleicher An- 
zahl von konusformigen Zufuhrungskanalen, also gleicher 60 
Anzahl von extrudierten schlauchformigcn Schichten mit 
mindestens der halben Baulange des bekannten Extruderdu- 
senkopfs herstellen, weil bezogen auf die axiale Lange der 
konusformigen Einsatzteile jeweils zwei eine Kunststoff- 
schmelze zufUhrende Ringspalte in den zentralen ringformi- 65 
gen Kanal munden. Die wesentlich verringerte axiale Lange 
des erfindungsgemaBen Extruderdusenkopfs fuhrt zu einem 
verbesserlen FlieBverhalten der zugefUhrten Schmelzen und 
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ZU einer geringeren Wannebelastung der Schmelzen, weil 
diese nur fUr eine entsprechend geringere Zeit in dem Extru- 
derdUsenkopf verweilen. 

Eine weitere Verringerung der Baulange des erfindungs- 
gemaBen Extruderdusenkopfs laSt sich dadurch erreichen, 
daB die inneren und auBeren Mantel jedes Einsatzteils die 
kegelstumpfformigen Kanale zur Zufiihaing der Kunststoff- 
schmelzen zu dem zentralen ringformigen Kanal bcgrcnzen. 
Durch diese Ausgestaltung wird gegenuber dem bekannten 
ExtruderdUsenkopf die Halfte der konusformigen Einsatz- 
teile eingespart, so daB die Baulange zusatzlich dadurch ent- 
sprechend verkurzt wird. 

Die in den zentralen ringformigen Kanal mundenden in- 
neren und auBeren Ringspalte konnen in gleichen radialen 
Ebenen liegen. Naturlich ware auch ein axialer Versatz der 
Ringspalte moglich. 

ZweckmaBiger weise sind die inneren oder auBeren Man- 
tel der konusformigen Einsatzteile jeweils zwei gegenlau- 
fige spiralige Kanale mit zur Mundung bin abnehmender 
Tiefe eingearbeilet. Diese Ausgestaltung der Kanale, die zu- 
nehmend in axialer Richtung von der Schmelze uberstromt 
werden, ist an sich bekannt, 

Ein Ausfuhrungsbei spiel der Erfindung wird nachstehend 
anhand der Zeichnung naher erlautert. In dieser zeigt 

Fig, 1 einen Querschnitt durch einen Folienblaskopf mit 
fiinf unterschiedliche Schmelzen zufUhrenden ring- bzw. 
konusformigen Kanalen und 

Fig. 2 einen Schnitt durch einen Folienblaskopf mit neun 
unterschiedlichen Schmelzen zufUhrenden ring- bzw. ko- 
nusformigen Zufuhrungskanalen. 

Aus Fig. 1 ist ein Schnitt durch einen Folienblaskopf in 
schematischer Darstellung ersichtlich, bei dem in einen zen- 
tralen ringformigen Kanal 1 funf ring- bzw. konusformige 
Kanale munden, die unterschiedliche Kunststoffschmelzen 
zufuhren. 

Der Folienblaskopf besteht aus einem unteren ringformi- 
gen Deckel 2, der der Halterung von auf diesen geschichte- 
ten konusfonnigen Einsatzteilen dient. Ein erster zylinder- 
ringfbrmiger Zufuhrungskanal 3 ist zwischen den Ringen 4 
und 5 gebildet, die einen dreieckigen Querschnitt aufweisen 
und die mit ihren Basisflachen in nicht naher dargestellter 
Weise mit dem unteren Deckel 2 verschraubt oder verspannt 
sind. Der innere Ring 4 weist eine zylindrische AuBenwan- 
dung und der auBere Ring 5 eine zylindrische Innen wan- 
dung auf, die einen Ringspalt begrenzen, der den Zufuh- 
rungskanal 3 bildet. In den zylindrischen Mantel des inneren 
Ringes 4 ist eine wendelformige Nut eingearbeilet, deren 
Tiefe nach oben hin abnimmt. Diese nutfonnigen Wendel- 
gange sind durch die drei Nuten 6 mit nach oben hin abneh- 
mender Tiefe angedeutet. In den unteren Wendelgang 6 
mUnden eine erste Kunststoffschmelze zufUhrende Kanale 
7. Auf die unteren in einer genieinsamen Ebene liegenden 
Ringe 4, 5 sind weitere konusformige Ringe 8, 9 und 10, 11 
aufgeschichtet. Die konusformigen Ringe 8, 10 begrenzen 
mit den Konusflachen der Ringe 4, 5 konusformige Schmel- 
zezufuhrungskanale 12, 13. Diese konusformigen Schmel- 
zezufuhrungskanale munden in den zentralen ringformigen 
Kanal 1, der eine Fortsetzung des zylindrischen Ringkanals 
3 ist und zwischen den inneren und auBeren zylindrischen 
Mantelflachen der Ringe 8, 10 gebildet ist. In die konusfor- 
migen auBeren Mantel der Ringe 4, 5 sind wiederum spira- 
lige Nuten eingearbeilet, wobei in die unteren Nuten mit 
groBter Hefe nicht dargestellte die Schmelze zufUhrende 
Kanale mUnden. 

Auf die konusformigen Ringe 8, 10 sind die konusformi- 
gen Ringe 9, 11 aufgesetzt, die mit den konischen auBeren 
Mantelflachen der Ringe 8, 9 konusformige Schmelzezufuh- 
rungskanale begrenzen, die wiederum in den zentralen ring- 
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fOnnigen Kanal iiiunden. Die auBeren Mantelflachen der 
Ringe 8, 9 sind spiralige Nuten mit nach oben hin abneh- 
mender Nuthohe eingearbeitet, wobei die unteren Nuten mit. 
groBter Tiefe in die Schmelze zufuhrende Kanale 15, 16 
munden. Auf die oberen konusformigen Einsatze 9, 11 sind 5 
innere und auBere Halteringe 17, 18 aufgesetzt, zwischen 
denen der zentrale ringfomiige Kanal 1 mit ringformigenn 
Austrittsspalt 19 gebildct ist. Die Ringe 17, 18 konnen zum 
einfachen Zusammenbau des Folienblaskopfes mit dem un- 
teren Deckel 2 durch Spannschrauben verbunden sein. lO 

Die inneren Ringe und der untere Deckel 2 weisen fluch- 
lende axiale Durchbruche auf, die einen Durchgangskanal 
bilden, in dem die Leitungen zum Zu- und Abfiihren der 
Blasluft fur den Folienblaskopf untergebracht sind. Der aus 
Fig. 2 ersichtliche Folienblaskopf weist einen grundsatzlich 15 
gleichen Aufbau auf. Er unterscheidet sich von dem aus Fig. 
1 ersichtlichen Folienblaskopf im wesentlichen nur dadurch, 
daB zwischen den inneren und auBeren konusformigen Rin- 
gen 8, 10 und den oberen inneren und auBeren Ringen 9, 11 
weilere innere konusfonnige Ringe 21, 22 und weilere au- 20 
Bere konusfonnige Ringe 23, 24 angeordnet sind, die eine 
grundsatzlich gleiche Ausgestaltung wie die Ringe 8, 10 be- 
sitzen. Durch die Anordnung dieser zusatzlichen konusfor- 
migen Ringe k5nnen mit dem Folienblaskopf nach Fig. 2 
stall fiinf Schmelzen neun untcrschiedlichc Schmelzen zur 25 
Herstellung eines neunschichtigen Kunststoffschlauchs zu- 
gefiihrt werden. 

Patentanspruche 

30 

1. Extruderdusenkopf, vorzugsweise Folienblaskopf, 
mit einem zentralen ringformigen Kanal (1), der mit ei- 
ner ringformigen Austrittsduse (19) versehen ist und in 
dessen auBerer Begrenzungswand ringformige, eine 
KunststofFschmeize zufuhrende Ringspalte munden, 35 
die die im Durchmesser kleineren Mundungen von ke- 
gelstuinpffonnigen Kanalen (12) sind, die zwischen 
den inneren und auBeren Manteln von aufeinanderge- 
stapelten konusformigen Einsatzteilen (5, 10, 11, 23, 
24) gebildet sind, dadurch gekennzeiclinet, daB auch 40 
in die innere Wand des zentralen Ringkanals (1) Kunst- 
stoffschmelzen zufiihrende Ringspalte munden, die die 
im Durchmesser kleineren Mundungen von kegel- 
stumpfformigcn Kanalen (13) sind, die zwischen den 
inneren und auBeren Manteln von aufeinandeigestapel- 45 
ten konusformigen inneren Einsatzteilen (4, 8, 9, 21, 
22) gebildet sind. 

2. Folienblaskopf nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die inneren und auBeren Mantel jedes 
Einsatzteils die kegelstumpfformigen Kanale zur Zu- 50 
fuhrung der Kunststoffschmelzen zu dem zentralen 
ringfonnigen Kanal (1) begrenzen. 

3. Folienblaskopf nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die inneren und auBeren Ring- 
spalte in gleichen radialen Ebenen liegen. 55 

4. Folienblaskopf nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB in die inneren oder auBe- 
ren Mantel der konusformigen Einsatzteile jeweils 
zwei gegenlaufige spiralige Kanale (6) mit zur Miin- 
dung hin abnehmender Tiefe eingearbeitet sind. 60 
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